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(3) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Blisterbahnen 

® Eine Vorrichtung (10) zum Herstellen von Blisterbahnen 
hat eine Siegetstation (16) zum Aufsiegeln einer Deckfo- 
lienbahn (3) auf eine mit Napfen (14) versehene Bodenfo- 
lienbahn (2). Die Siegelstation (16) weistzwei miteinander 
zusammenwirkende Walzen (18, 19) auf. Im Einlaufbe- 
reich (22) der Deckfolienbahn (3) in die Siegelstation (16) 
ist eine Einrichtung (23; 23a) zum Zufuhren von unter 
Uberdruck stehender Luft oder von auf seine Verflussi- 
gungstemperatur herabgekuhltes Gas in die Napfe (14) 
angeordnet. Durch diese Einrichtung (23; 23a) herrscht in 
den versiegelten Napfen (14) etn Uberdruck. Dadurch 
wird bei aus der Blisterbahn ausgestanzten Blisterstreifen 
(11) die aufgrund des unterschiedlichen Warmeausdeh- 
nungskoeffizienten der Bahnmaterialien entstehende 
Krummung beim Abkuhlen der ausgestanzten Blister- 
streifen (11) reduziert bzw. vollstandig vermieden. 
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Beschreibung 

Stand der Tecfanik 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 5 
richtung zum Herstellen von Blisterbahnen nach den Ober- 
begriffen der unabhangigen Anspriiche. Aus der 
DE 195 17 615 Al ist eine Walzensiegeleinrichtung und de- 
ren Betriebsweise nach den Oberbegriffen der unabhangi- 
gen Anspriiche bekannL Mittels einer derartigen Walzensie- 10 
geleinrichtung wird in einem kontinuierlichen Siegelvor- 
gang eine Deckfolie auf eine Bodenfolie aufgebracht, wor- 
auf anschlieBend mittels einer Stanzeinrichtung aus dem 
Verbund aus Bodenfolie und Deckfolie einzelne Streifen, 
sogenannte Blisterstreifen, ausgestanzt werden. Aufgrund 15 
des unterschiedlichen Warmeausdehnungskoeffizienten der 
verwendeten Materialien fiir die Bodenfolie und fur die 
Deckfolie zieht sich die Bodenfolie beim Abkuhlen starker 
zusammen als die Deckfolie, so daB sich der Blisterstreifen 
kriimmt. Dies ist nicht nur aus optischen Griinden uner- 20 
wiinscht, sondern erschwert zum Beispiel das weitere Hand- 
ling der Blisterstreifen, insbesondere wenn diese in eine ge- 
ofrnete Faltschachtel eingefuhrt werden sollen. Bekannt ist 
es daher, den Blisterstreifen vor der weiteren Verarbeitung 
entgegen seiner Kriimmungsrichtung mechanisch zu iiber- 25 
driicken. Dies belastet jedoch zum einen die Blisterstreifen 
sehr stark, zum anderen ist das richtige MaB fur das Uber- 
driicken relativ schwierig einzuregeln. Weitere bekannte 
MaBnahmen zur Reduktion der Krummung der Blisterstrei- 
fen sind zum Beispiel das Anbringen von Sicken im Blister- 30 
streifen zu deren Versteifung, wodurch jedoch eine groBere 
Blisterflache notwendig ist, oder die Anderung des Siegel- 
druckes beziehungsweise Siegelprofils bei einer Walzensie- 
gelung. Doch auch mit den zuletzt genannten MaBnahmen 
ist die gewunschte Reduktion der Krummung oftmals nicht 35 
oder nur mit einem hohen Aufwand erreichbar. Femer ist es 
aus der EP 0 432 126 A 1 bekannt, zum Erwarmen von Ma- 
terialbahnen im Bereich einer Siegeieinrichtung eine luft- 
fuhrende Einrichtung zu verwenden, die erhitzte Luft einer 
Deckfolie zuftihrt und so mit die Deckfolie erwarmt. Diese 40 
Erwarmung dient jedoch dem eigentlichen Siegelvorgang. 
Hinweise bezuglich der Krummung von Blisterstreifen sind 
dieser Schrift nicht entnehmbar. 

Vorteile der Erfindung 45 

[0002] Das erfindungsgemaBe Verfahren und deren Vor- 
richtung zum Herstellen von Blisterbahnen mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen der unabhangigen Anspriiche hat 
demgegenuber den Vorteil, daB eine nachtragliche Kriim- 50 
mung der aus den Blisterbahnen ausgestanzten Blisterstrei- 
fen auf eine die Blisterstreifen schonende Art vermieden 
werden kann. Bei der Verwendung von auf seine Verflussi- 
gungstemperatur herabgekiihlten Gas, welches in die Napfe 
eingeleitet wird, kann a ur die Verwendung von Blaseinrich^" 55 
tungen zur Erzeug ung eines Uberdrucks verzichtet werden, 
so daB die Gefah r des Herausblasens von Produkte n aus~den 
Napfen minimiert wird. 

[0003] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens und deren Vorrichtung ergeben 60. 
sich aus den jeweiligen Unteranspriichen. Bei einem bevor- 
zugten Verfahren ist die in die Napfe eingeleitete Luft in ih- 
rer Temperatur abgesenkt. Dadurch ist die Dichte der Luft 
erhoht, so daB eine groBere Luftmasse in die Napfe einge- 
bracht werden kann. Eine gezielte Luftfuhrung und somit 65 
ein hoher Fiillungsgrad der Napfe laBt sich gemaB Anspruch 
4 erzielen. Insbesondere bei der Verwendung eines inerten 
Gases, bevorzugt Sticks toff, wird gleichzeitig der Produkt- 



2 

schutz erhoht. B esonders vorteilhaft ist es weiterhin, die 
Wolbung der Deckfolie im Bereich der gesiegelten Napfe zu 
erfassen. Dadurch ist es moglich, iiber das MaB der Wol- 
bung auf die Siegelqualitat zu schlieBen, derart, daB bei un- 
dichten Napfen die Luft aus den Napfen entweicht und so- 
mit die Wolbung der Deckfolie im Bereich der Napfe verrin- 
gert beziehungsweise nicjit vorhanden ist. Das Vorhanden- 
sein einer entsprechend groBen Wolbung ist somit als Qua- 
litatsmerkmal einstufbar und kann vom Verbraucher erkannt 
werden. 

Zeichnung 

[0004] Zwei Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 
der Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend naher er- 
lautert Es zeigen: 

[0005] Fig. 1 eine vereinfachte Seitenansicht einer ersten 
erfindungsgemaBen Vorrichtung zum Herstellen von Bli- 
sterstreifen, 

[0006] Fig. 2 einen Ausschnitt aus der Vorrichtung nach 
Fig. 1 bei einer zweiten erfindungsgemaBen Vorrichtung, 
[0007] Fig. 3 eine Seitenansicht eines Blisterstreifens 
nach dem Stand der Technik und 

[0008] Fig. 4 eine Seitenansicht eines Blisterstreifens, wie 
er mittels einer Vorrichtung nach Fig. 1 oder Fig. 2 herge- 
stelltist. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

[0009] In der Fig. 1 ist eine Vorrichtung 10 zum Herstellen 
yon mit Tabletten 1, Dragees oder ahnlichem gefullten Bli- 
sterstreifen 11 dargestellt. Die Vorrichtung 10 hat eine Heiz- 
einrichtung 12 fur eine auf einer Vorratsrolle bevorratete 
Bodenfolienbahn 2, eine Formstation 13 zum Einformen 
von Napfen 14 in die zuvor erwarmte Bodenfolienbahn 2, 
eine Fullstation 15 zum Einbringen der Tabletten 1 in die 
Napfe 14, eine Siegelstation 16 zum Aufsiegeln einer auf 
ebenfalls einer Vorratsrolle bevorrateten Deckfolienbahn 3 
und eine Stanzeinrichtung 17 zum Austrennen einzelner Bli- 
sterstreifen 11 aus dem zuvor hergestellten Verbund aus Bo- 
denfolienbahn 2 und Deckfolienbahn 3. Die somit kurz be- 
schriebene Vorrichtung 10 und deren Arbeitsweise ist allge- 
mein bekannt und wird daher nachfolgend nicht naher erlau- 
tert. 

[0010] Bezuglich der verwendeten Folienmaterialien be- 
steht die Bodenfolienbahn 2 insbesondere aus PVC, PP, 
PET, PS oder Mehrschichtverbundfolien. Die Deckfolien- 
bahn 3 besteht insbesondere aus Aluminium oder Kunst- 
stoff. 

[0011] Die kontinuierlich arbeitende Siegelstation 16 hat 
eine beheizbare Walze 18 und eine mit der Walze 18 zusam- 
menwirkende Siegelwalze 19, in der Ausnehmungen 21 zur 
formschlussigen Aufhahme der Napfe 14 ausgebildet sind. 
Erfindungswesentlich ist die Anordnung einer im Einlaufbe- 
reich 22"der PecHolienbahn 3 in die Siegelstation 16 ange- 
ordneten Blaseinrichtung 2 3. Die Blaseinrichtung 23 fuhrt 
vorzugsweise gegeniiber der Um g ebungsluft d er \brrich- 
tung 10 gekiihlte Luft in den Spa lt zwisch en der Bodenfo- 
lienbahn 2 und der noch nicht auf gesiegelte n Deckfolien- 
bahn 3 derart ./ f u, daBI Jift in die Napfe 14eingebracht wird. 
Die Blaseinrichtung 23 hat eine schlityformige Ausiritt^O^ 
24, die iiber die gesamte Breite der Bodenfolienbahn 2 und 
der Deckfolienbahn 3, zumindest aber iiber den Bereich der 
Napfe 14 reicht. 

[0012] Die Winkellage beispielsweise der Siegelwalze 19 
ist iiber einen Aufhehmer 25 erfaBbar und wird der Steuer- 
einrichtung 26 der Vorrichtung 10 als EingangsgroBe zuge- 
fuhrt. Die Blaseinrichtung 23 ist von der Steuereinrichtung 
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26 ansteuerbar, so daB je nach Winkellage der Siegeiwalze 
19 und somit Lage der Napfe 14 zur Austrittsduse 24 die 
Blaseinrichtung 23 derart ansteuerbar ist, daB gezielte 
DruckluftstoBe erzeugt werden konnen. Zwischen der Sie- 
gelstation 16 und der Stanzeinrichtung 17 ist ferner auf der 
der Deckfolienbahn 3 zugewandten Seite eine Kontrollein- 
richtung 27, vorzugsweise eine optische Kontrolleinrich- 
tung, angeordnet, die die Form beziehungsweise die Wol- 
bung der Deckfolienbahn 3 im Bereich der versiegelten 
Napfe 14 erfaBt 

[0013] Bei einer konventionellen Vorrichtung ohne eine 
Blaseinrichtung 23 werden Blisterstreifen 11' erzeugt, wie 
sie in Fig. 2 dargestellt sind. Charakteristisch fur derartige 
Blisterstreifen IT ist, daB diese nachdem Abkuhlen, das 
heiBt nach dern sie aus dem Folien verb und ausgestanzt sind, 
in ihrer Seitenansicht gekrummt ausgebildet sind. Dies riihrt 
von dem unterschiedlichen Warmeausdehnungskoeffizien- 
ten der Bodenfolienbahn 2 und der Deckfolienbahn 3 her. 
Mittels der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung lassen sich 
hingegen Blisterstreifen 11 herstellen, wie sie in Fig. 3 dar- 
gestellt sind. Diese Blisterstreifen 11 weisen in der Seitenan- 
sicht keine Kriimmung auf, sondern sind zumindest weitge- 
hend eben ausgebildet. Dies ruhrt daher, daB beim Aufsie- 
geln der Deckfolienbahn 3 auf die Bodenfolienbahn 2 mit- 
tels der Blaseinrichtung 23 unter Druck stehende, gekiihlte 
Luft in die Napfe 14 der B odenfolienbahn 2 eingebracht 
wird, so^daB liachdem Aufsiegeln der Deckfol ienbahn 3 J n 
den Napfen 14 und Erwarm ung der gekuhlten JLujfepjumjnj^ 
auf Raumtemperatur ein Oberdruck herrscht Dieser Uber- 
druck bewirkt, daB sich die Deckfolienbahn 3 im Bereich 
der Napfe 14 wolbt und somit eine Zugspannung erzeugt, 
die dem ansonsten auftretenden Wolbungsverlauf der Bli- 
sterstreifen 11 beim Abkuhlen der Blisterstreifen 11 entge- 
genwirkt. Diese Wolbung der Napfe 14 auf der Seite der 
Deckfolienbahn 3 kann mittels der Kontrolleinrichtung 27 
optisch erfaBt werden und der Steuereinrichtung 26 der Vor- 
richtung 10 als EingangsgroBe zugefiihrt werden. Dadurch 
besteht die Moglichkeit, undichte Blisterstreifen 11 bezie- 
hungsweise nicht genugend gesiegelte Napfe 14 zu erken- 
nen, da bei diesen Napfen 14 die in die Napfe 14 einge- 
brachte Luft entweicht, so daB die Wolbung der Deckfolien- 
bahn 3 einen in der Steuereinrichtung 26 abgelegten Min- 
destwert unterschreitet Derartig als fehlerhaft gesiegelt er- 
kannte Napfe 14 beziehungsweise BUsterstreifen 11 konnen 
somit nach dem Ausstanzen auf besonders einfache Weise 
ausgeschleust werden. 

[0014] Erganzend wird erwahnt, daB die Luftmenge und 
die Zeitdauer zum Einbringen der Luft in die Napfe 14 je- 
weils formatabhangig variierbar sind. Femer spielen weitere 
Faktoren wie beispielsweise die Boden- und Deckfolienart, 
der Druck und die Menge des Luftimpulses, die Temperatur 
der Luft usw. eine Rolle und bestimmen somit die Ebenheit 
beziehungsweise Wolbung der Blisterstreifen 11. Um den 
jeweils gewiinschten Effekt, das heiBt ungekrummte und op- 
tische schonere Blisterstreifen 11 zu erreichen, ist es nicht 
immer notwendig, in jeden einzelnen Napf 14 des jeweili- 
gen B lister streifens 11 einen Luftimpuls zu geben. So ist es 
beispielsweise auch denkbar, bei einem Blisterstreifen 11, 
der zum Beispiel aus zehn einzelnen Napfen 14 besteht 
(zwei Reihen mit je fiinf Napfen 14), nur ausgewahlte Napfe 
14, zum Beispiel in der Blisterstreifenmitte, mit einem Luft- 
impuls zu praparieren. Dies wird auf einfache Weise durch 
die Erfassung der Winkelstellung der Siegeiwalze 19 und 
eine entsprechende Ansteuerung der Blaseinrichtung 23 
durch die Steuereinrichtung 26 ermoglicht 
[0015] In Abanderung des ersten Ausfuhrungsbeispiels 
wird bei der Vorrichtung 10 gemaB der Fig. 2 eine Abgabe- 
einrichtung 23a yenyendet Diese Abgabeeinrichtung 23a 



ist dazu geeigne t, jeweils eine bestimmte Menge eines auf 
seine Verflussigungst emperatur herabg ekuhlten Gases in 
Form eine Tropfens 4 in einen Napf j.4^inzudosieren, beyor 
dieser v on der Deckfolie nbah n 3 verschlossen_wird. Als Gas 
5 wind bevorzugt ein inertes Gas, insbesondere Stickstoff ver- 
wendet, w elches den Produktschutz fur die in den Napf 14 
eingeschlossene Tablette 1 erhoht Der Effekt des Uber- 
drucks in dem verschlo ssenen Jjapf 14_erfplgt „ bei_ einer 
Temr^raturerhohujng_j^^ropfens 4 auf se ine Verdam p- 

10 rungs temperatur in dejn geschlossenen Na pf 14, der eine 
VolumenvergroBerung bewirkt Selbstversta n dlich muB die 
Temperatur des Gases bzw. Tropfens 4 und der Ort der Ab- 
gabeeinrichtung 23a sehrgenau abges timmt sein , damjt die 
*Vefdampf u rl g^deT Trap fe ns 4 erst bei ges chlossene m_Nap£ 

15 14 erfolgt Alle anderen Aspekte der Erfindung gemaB der 
TQg. 1 sind selbstverstandlich auf die Ausfuhrungsform ent- 
sprechend der Fig. 2 ubertragbar. 

Patentanspriiche 

20 

1. Verfahren zum Herstellen von Blisterbahnen, bei 
der eine mit Napfen (14) versehene Bodenfolienbahn 
(2) mit einem Fullgut, insbesondere pharmazeutischen 
Produkten wie Tabletten (1), Dragees o. a. befullt wird, 

25 worauf anschlieBend eine Deckfolienbahn (3) in Kon- 
takt mit der Bodenfolienbahn (2) gebracht wird, die die 
Offnungen der Napfe (14) abdeckt und welche unter 
Einwirkung von Hitze und Druck in den napffreien Be- 
reichen mit der Bodenfolienbahn (2) verbunden wird, 

30 und worauf aus dem so gesiegelten Verbund aus befiiil- 
ter Bodenfolienbahn (2) und Deckfolienbahn (3) an- 
schlieBend Streifen (11) ausgetrennt werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Verbinden der Deckfolien- 
.bahn (3) mit der Bodenfolienbahn (2) in Napfe (14) 

35 Luft unter Uberdruck eingebracht wird, so daB in die- 
sen Napfen (14) nach dem Verbinden der Bodenfolien- 
bahn (2) mit der Deckfolienbahn (3) ein Uberdruck 
herrscht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
40 net, daB die in die Napfe (14) eingebrachte Luft gegen- 

uber der Umgebungsluft gekiihlt ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nicht alle Napfe (14) einer Bodenfolien- 
bahn (2) mit unter Uberdruck stehender Luft beauf- 

45 schlagt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Deckfolienbahn (3) in 
einem kontinuierlichen Vorgang auf die Bodenfolien- 
bahn (2) aufgesiegelt wird und daB die unter Druck ste- 

50 hende Luft von der ungesiegelten Seite zwischen die 
Bodenfolienbahn (2) und die Deckfolienbahn (3) in die 
Napfe (14) eingebracht wird. 

5. Verfahren zum Herstellen von Blisterbahnen, bei 
der eine mit Napfen (14) versehene Bodenfolienbahn 

55 (2) mit einem Fullgut, insbesondere pharmazeutischen 
Produkten wie Tabletten (1), Dragees o. a. befullt wird, 
worauf anschlieBend eine Deckfolienbahn (3) in Kon- 
takt mit der Bodenfolienbahn (2) gebracht wird, die die 
Offnungen der Napfe (14) abdeckt und welche unter 

60 Einwirkung von Hitze und Druck in den napffreien Be- 
reichen mit der Bodenfolienbahn (2) verbunden wird, 
und worauf aus dem so gesiegelten Verbund aus befull- 
tei* Bodenfolienbahn (2) und Deckfolienbahn (3) an- 
schlieBend Streifen (11) ausgetrennt werden, dadurch 

65 gekennzeichnet, daB beim Verbinden der Deckfolien- 
bahn (3) mit der Bodenfolienbahn (2) eine Menge eines 
auf seine Verflussigungstemperatur herabgekuhlten 
Gases in Napfe (14) eingebracht wird, so daB nach dem 
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Verbinden der Bodenfolienbahn (2) mit der Deckfo- 
lienbahn (3) und Verdampfung des verflussigten Gases 
infolge Erwarmung in den Napfen (14) ein Uberdruck 
herrscht 

6. Verfahxen nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 5 
net, daB das Gas ein inertes Gas ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gas Stickstoff ist 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die aufgrund des Uber- 10 
drucks in den Napfen (14) entstandene Wolbung der 
Deckfolienbahn (3) im Bereich der Napfe (14) nach 
dem Aufsiegeln der Deckfolienbahn (3) auf die Boden- 
folienbahn (2) von einer Kontrolleinrichtung (27) er- 
faBt wird und daB beim Unterschreiten einer bestimm- 15 
ten Wolbung der entsprechende Napf (14) als undicht 
erkannt wird. 

9. Vorrichtung (10) zum Herstellen von Blisterbahnen, 
mit einer Heizeinrichtung (12) fur eine Bodenfolien- 
bahn (2), einer Formeinrichtung (13) um Einformen 20 
von Napfen (14) in die Bodenfolienbahn (2), einer 
Fuileinrichtung (15) zum Befullen der Napfe (14) mit 
Fiillgut, insbesondere pharmazeutischen Produkten 
wie Tabletten (1), Dragees o. a., einer Siegeleinrich- 
tung (16) zum Aufsiegeln einer Deckfolienbahn (3) auf 25 
die napffreien Bereiche der Bodenfolienbahn (2) und 
einer Trenneinrichtung (17) zum Austrennen von Strei- 
fen (11) aus dem Verb und aus Bodenfolienbahn (2) und 
Deckfolienbahn (3), dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Einrichtung (23) vorgesehen ist, die unter Druck ste- 30 
hende Luft in die Napfe (14) einbringt, derart, daB bei 
mit der Deckfolienbahn (3) verschlossenen Napfen 
(14) in den Napfen (14) ein ttberdruck herrscht. 

10. Vorrichtung (10) zum Herstellen von Blisterbah- 
nen, mit einer Heizeinrichtung (12) fur eine Bodenfo- 35 
lienbahn (2), einer Formeinrichtung (13) um Einfor- 
men von Napfen (14) in die Bodenfolienbahn (2), einer 
FuUeinrichtung (15) zum Befullen der Napfe (14) mit 
Fiillgut, insbesondere pharmazeutischen Produkten 
wie Tabletten (1), Dragees o. a., einer Siegeleinrich- 40 
tung (16) zum Aufsiegeln einer Deckfolienbahn (3) auf 
die napffreien Bereiche der Bodenfolienbahn (2) und 
einer Trenneinrichtung (17) zum Austrennen von Strei- 
fen (11) aus dem Verbund aus Bodenfolienbahn (2) und 
Deckfolienbahn (3), dadurch gekennzeichnet, daB eine 45 
Einrichtung (23a) vorgesehen ist, die eine Menge eines 
auf seine Verflussigungstemperatur herabgekuhlten 
Gases in die Napfe (14) einbringt, derart, daB bei mit 
der Deckfolienbahn (3) verschlossenen Napfen (14) 
und nach Verdampfung des verfliissigten Gases infolge 50 
Erwarmung in den Napfen (14) ein Uberdruck 
herrscht. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Siegeleinrichtung (16) zwei mit- 
einander zusammenwirkende Walzen (18, 19) aufweist 55 
und daB die Einrichtung (23; 23a) in dem Einlaufbe- 
reich (22) der Deckfolienbahn (3) in die Siegeleinrich- 
tung (16) angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung (23) eine Austrittsduse 60 
(24) fur die unter Uberdruck stehende Luft hat 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Austrittsduse (24) schlitzfbrmig aus- 
gebildet ist und in dem Spalt zwischen der Bodenfo- 
lienbahn (2) und der noch nicht aufgesiegten Deckfo- 65 
lienbahn (3) im Einlaufbereich (22) angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (23; 23a) 



zumindest den gesamten Bereich der Napfe (14) in der 
Bodenfolienbahn (2) uberdeckt. 

15. Vorrichtung nach einem der, Anspriiche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Winkelstellung zu- 
mindest einer der beiden Walzen (18, 19) erfaBbar ist 
und die Einrichtung (23; 23a) in Abhangigkeit der 
Winkelstellung der Wilzen '(18, 19) ansteuerbar ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB den Walzen (18, 19) eine 
Kontrolleinrichtung (27) zum Erfassen der Wolbungen 
der Deckfolienbahn (3) im Bereich der Napfe (14) 
nachgeordnet ist. 
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